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O presente trabalho tem como objetivo analisar o processo produtivo de uma indústria do segmento 
de cerâmica vermelha à luz da geração de desperdícios em seu processo produtivo de telhas, 
tomando como base teórica a redução de desperdícios e metodologia de aplicação de custos em 
segmento produtivo. Quanto à metodologia, classifica-se como exploratória, descritiva e 
quantitativa, utilizando-se do método estudo de caso. Para tanto, foram coletados dados primários, 
obtidos através do preenchimento de formulários para coleta de dados das etapas do processo 
produtivo durante 30 dias de produção. Também foram levantados os custos de produção e os 
custos de desperdício. Como resultados foram constatados: desperdício em torno de 11% no 
processo da maromba (secagem, desenforna e paletização); retrabalho a uma taxa de 3,28% para as 
telhas cruas, ou seja, que precisam voltar ao processo; emissão de poluentes como cinzas e gases 
(CO2); alto consumo de recursos naturais como argila, água, energia elétrica e lenha. Foram 
implantadas medidas para melhoria do processo que surtiram em uma redução de 2% no retrabalho 
das telhas cruas, apresentação de custos de desperdícios e como poderiam ser reduzidos e 
treinamento da equipe de produção em algumas ferramentas da qualidade para melhoria do método 
de trabalho e do ambiente e do ambiente de trabalho.  
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This paper aims to analyze the production process of an industry of the red ceramic segment in light 
of the generation of waste in its tile production process, taking as a theoretical basis the reduction of 
waste and cost application methodology in the productive segment. As for the methodology, it is 
classified as exploratory, descriptive and quantitative, using the case study method. For this, 
primary data were collected, obtained by filling out forms to collect data of the stages of the 
production process during 30 days of production. Production costs and waste costs were also raised. 
As results were found: waste around 11% in the maromba process (drying, unmolding and 
palletizing); rework at a rate of 3.28% for raw tiles, ie they need to go back to the process; emission 
of pollutants such as ashes and gases (CO2); high consumption of natural resources such as clay, 
water, electricity and firewood. Process improvement measures were implemented that resulted in a 
2% reduction in the rework of raw tiles, presentation of waste costs and how they could be reduced 
and training of the production team in some quality tools to improve the working method and the 
method. environment and the working environment. 
 
Keywords: Waste, Ceramics Industry, Production process. 
 
1. INTRODUÇÃO  
Historicamente o setor cerâmico ficou conhecido por denotar a atividade de produção de 
artefatos a partir de argilas e tem por objetivo fornecer insumos para as indústrias de energia, 
metalomecânica e, principalmente, a produção de telhas, tijolos e blocos cerâmicos sendo 
fornecedor de materiais para a indústria da construção civil. 
No Brasil, a produção cerâmica é feita, em sua maioria, por empresas de pequeno e médio 
porte. Segundo a ANFACER (2012), dentre as diversas substâncias minerais consumidas, 
destacam-se, em razão do volume de produção atingido, as argilas de queima vermelha ou argilas 
comuns que respondem pelo maior consumo, sendo especialmente utilizadas na produção de 
cerâmica vermelha e de revestimento. Tais argilas são caracterizadas como matérias-primas de 
baixo valor unitário, o que não viabiliza o seu transporte a grandes distâncias, condicionando a 
instalação de unidades industriais cerâmicas nas proximidades das jazidas. 
O Brasil dispõe de importantes jazidas de minerais de uso cerâmico, cuja produção está 
concentrada principalmente nas regiões sudeste e sul, onde estão localizados os maiores polos 
cerâmicos do país. No entanto, outras regiões têm apresentado certo desenvolvimento dessa 
indústria, em especial o Nordeste, devido, principalmente, à existência de matéria-prima, energia 
viável e mercado consumidor em desenvolvimento. A produção do Nordeste do país representa 
21% da produção nacional (ANFACER, 2012; BNB 2010). 
No âmbito geográfico desta pesquisa, que limita seu estudo em empresa do estado da Paraíba, 
segundo o Sindicado da Industria Cerâmica da Paraíba, em 2014 foram produzidas 629 milhões de 
peças e 1,5 milhão de toneladas vendidas, o qual envolveu cerca de 20 mil pessoas em trabalhos 
diretos e indiretos. 
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Coelho (2009) destaca dentre os diversos problemas presentes no setor de fabricação de 
cerâmica vermelha a caracterização do alto índice de empresas familiares, com mão de obra não 
qualificada, emissões gasosas oriundas da queima, falta de qualidade dos produtos, não utilização 
de técnicas modernas de produção e de normas técnicas sobre a qualidade o que gera variação 
significativa nos índices de produção, mais de modo geral, representa 30% de desperdício na 
indústria da cerâmica vermelha no Brasil. Em decorrência desse fato o objetivo desta pesquisa, é 
detectar os desperdícios da cadeia produtiva da cerâmica vermelha em uma empresa no município 
de João Pessoa/PB. 
Os desperdícios podem ser ocasionados por diferentes causas e são inerentes ao processo 
produtivo, porém quanto maior o nível de perdas menos eficiente é o processo. Uma vez que a 
finalidade de uma organização é melhorar seus processos frente à concorrência, ampliar seus 
mercados, satisfazer seus clientes e aumentar sua receita e seu lucro, é extremamente relevante 
estudos que permitam análises em reduções de perdas. 
Neste contexto as empresas percebem o desafio de aperfeiçoar seus processos produtivos, 
dispondo de investimento para a modernização do setor, os enquadrando às exigências das normas 
técnicas, para assim melhorar a qualidade, agregando valor aos seus produtos e por consequente 
satisfazendo seus clientes e obtendo vantagens competitivas sobre seus concorrentes.  
Sob esta ótica, o presente artigo abordará o trabalho desenvolvido na empresa de cerâmica 
vermelha Companhia Industrial de Cerâmica - Cincera, localizada na cidade de Santa Rita/PB, 
fundada em 1967 e atuando nos mercados dos estados de Alagoas, Pernambuco e Rio Grande do 
Norte. Nesta empresa foi realizado o estudo para redução dos desperdícios na fabricação de telhas 
de cerâmica vermelha, iniciando na identificação e finalizando na resolução dos pontos críticos na 
cadeia produtiva.  
 
2. PROCESSO DA CERÂMICA VERMELHA 
 O subsolo paraibano é detentor de numerosos depósitos de matérias-primas utilizadas na 
fabricação de materiais cerâmicos, dentre eles os produtos da cerâmica vermelha que caracterizam-
se pela cor vermelha de seus produtos, característica decorrente da oxidação de compostos de ferro 
liberados no processo de queima, representados por tijolos, blocos, telhas, tubos, lajes para forro, 
lajotas, vasos ornamentais, agregados leve de argila expandida e outros. No caso específico desse 
estudo, o trabalho será restrito a produção de telhas de cerâmica vermelha.  
A fabricação destes materiais, apesar de terem peculiaridades nos processos quando se 
comparando diferentes regiões, ou mesmo empresas distintas de uma mesma região, de modo geral 
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tem etapas e métodos são semelhantes, assim como os problemas, que também são característicos 
deste setor.  
Segundo o estudo ETENE (2010), a produtividade média do segmento cerâmico brasileiro foi 
da ordem de 15 mil peças/operário/mês, variando conforme a região. A baixa produtividade se 
comparado rente mostra a necessidade da modernização do segmento. Atualmente, o número de 
empresas de cerâmica no Brasil é de aproximadamente 5.500, e a tendência é o aumento da 
participação dos empreendimentos de maior porte na produção nacional. Com o apoio de 
organizações como o Banco do Nordeste, esse segmento vem tentando implementar mudanças em 
seu perfil, com iniciativas dos próprios empresários, liderados pela Associação Nacional da 
Indústria Cerâmica - ANICER, e de associações estaduais, que procuram parcerias, notadamente 
com o Serviço Brasileiro de Apoio às Micros e Pequenas Empresas - SEBRAE e SENAI.  
 
2.1 CADEIA PRODUTIVA DE TELHA CERÂMICA VERMELHA 
 A indústria de cerâmica caracteriza-se por duas etapas distintas: a primária (que envolve 
exploração e transporte da matéria-prima, a argila); e a de transformação (para elaboração do 
produto final). Independentemente dessas fases serem ou não desempenhadas pela mesma empresa, 
estão intimamente interligadas e interferem no desempenho da cadeia produtiva. Na construção 
civil são utilizados diferentes modelos de telhas destinadas à cobertura das edificações, como 
mostra a Figura 01.  
 














Fonte: Gibertoni (2001) 
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A fabricação destes produtos, apesar de terem peculiaridades nos processos quando se 
comparando diferentes regiões, ou mesmo em empresas distintas de uma mesma região, de modo 
geral tem etapas e métodos semelhantes, assim como os problemas também são característicos deste 
setor.  
 
2.2 PROCESSO DE PRODUÇÃO DE TELHA  
O macroprocesso produtivo de fabricação das telhas compreende três processos, a saber: da 
Maromba, de queima e de Expedição. 
a) Processo da Maromba  
A matéria prima (barro rico em argila), chega ao processo por meio de um caminhão 
caçamba, onde é colocado em um depósito, denominado caixão alimentador (estocagem), precedido 
de dosagens necessárias de água para haver a mistura e assim facilitar as operações posteriores. O 
processo de Maromba compreende os subprocessos de Mistura; Laminação; Extrusão, Corte, 
Prensagem e Secagem, a saber:  
1) Subprocesso de Mistura - Do caixão alimentador, a matéria-prima é transportada por uma 
esteira onde recebe quantidades de água para adequar a umidade da argila, até o misturador, em que 
é quebrada, então segue por uma segunda esteira para o processo de laminação.  
2) SubProcesso de Laminação - Este processo é responsável por um adensamento do barro, 
para que sejam eliminados agregados restantes de processos anteriores. Em seguida, o barro é 
transportado por outra esteira até a máquina extrusora a vácuo.  
3) Subprocesso de Extrusão - consiste em compactar o barro numa câmara de alta pressão, 
equipada com sistema de desaeração (vácuo), contra um molde (boquilha) com o formato de um 
bastão contínuo.  
4) Subprocesso de Corte - O bloco de material extrudado é contínuo, então é cortado em 
dimensões padronizadas por meio de uma cortadeira automática, aderindo à forma de um bastão, 
que segue por uma esteira até a prensa. 
 5) Processo de Prensagem - Os bastões chegam através da esteira à prensa, em que são 
posicionados manualmente pelo operador e recebem a forma de determinada telha, podendo ser 
modelo Romana, América ou Capote. 
6) Processo de Secagem - Em seguida as telhas são organizadas em gaiolas e são posicionadas 
através de um transferidor, na estufa de secagem industrial que é composta por dois secadores. Os 
secadores são alimentados pelo calor das câmaras e quando necessário para atingir a temperatura 
adequada, são abastecidos por lenha. 
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b) Processo da Queima  
O processo de queima compreende os subprocessos de Enforna, de Queima e de Desenforna.  
Subprocesso de Enforna - Após o processo de secagem, as telhas são levadas até o setor da 
enforna por carrinhos empurrados por funcionários, então são colocadas manualmente dentro das 
câmaras. Em seguida a porta da câmara é fechada com tijolos e cimento e as telhas são aquecidas 
durante 48 horas, para que percam todo percentual de umidade, resultando na sua queima total. O 
calor que as telhas enfornadas recebem é proveniente da de 18 câmaras interligadas e por elas 
passam calor e fogo.  
Subprocesso de Queima - A partir de 600 graus começa o abastecimento de lenha, e então 
depois de aquecida, as telhas são queimadas, em média durante 30 horas, em temperaturas que 
variam entre 800 a 1000°C para que assim alcancem as propriedades físicas esperadas. 
Subprocesso de Desenforma - Após a queima, as telhas são resfriadas naturalmente ou por 
ventiladores industriais para que possam ser manuseadas, e assim começar o processo de 
desenforna, que consiste na retirada manual das telhas queimadas das câmaras.  
 
c) Processo de Expedição  
O processo de Expedição pode ser subdividido nos seguintes subprocessos: Inspeção e 
Paletização; de Estocagem e de Entrega ao Cliente.  
Subprocesso de Inspeção e Paletização - Depois de desenfornadas as telhas, as mesmas serão 
paletizadas. Neste momento ocorre o processo de inspeção, uma vez que são paletizadas as telhas 
boas e rejeitadas as telhas com algum defeito (trincas, quebras e queima em excesso), e telhas cruas 
(não queimaram o suficiente) voltando para o processo de queima (retrabalho).  
Subprocesso de Estocagem - Depois de paletizados, as telhas são empilhadas nas áreas de 
expedição permanecendo no local até o carregamento para expedição. 
Subprocesso de entrega ao Cliente - A logística de entrega ao cliente é realizada através de 
caminhões, utilizando veículos próprios e/ou terceirizados, ou os clientes levam em seus veículos. 
 
2.3 IDENTIFICAÇÃO DOS PONTOS CRÍTICOS DE PERDAS E DESPERDÍCIOS NO 
PROCESSO 
A identificação dos pontos críticos de desperdícios no processo segundo Brinson (1996, p.80), 
considera perdas e desperdícios são constituídos pelas atividades que não agregam valor e que 
resultam em gastos de tempo, dinheiro, recursos sem lucro, além de adicionarem custos 
desnecessários aos produtos. Complementando, Bornia (1995) afirma que os desperdícios não só 
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não adicionam valor aos produtos como também são desnecessários ao trabalho efetivo, sendo que 
ocasionalmente até reduzem o valor destes produtos.  
Shigeo Shingo (1996, p.67), identificou sete categorias de perdas no processo produtivo. São 
elas: perdas por superprodução, transporte, processamento, produção de itens defeituosos, espera, 
estoque e movimentação. Quanto maior o desperdício no ambiente fabril, menor será o desempenho 
competitivo da organização. As categorias apresentadas enquadram-se no processo produtivo 
apresentando e serão complementares na análise de dados desta pesquisa. 
 
2.4 DESPERDÍCIO NA MACROPROCESSO DA MAROMBA  
O transporte do barro alocado no estoque até o caixão-alimentador, e o momento do seu 
abastecimento, implica em uma perda de matéria-prima que é derrubada neste processo.  
A esteira que leva o barro vindo do caixão alimentador para o laminador, também recebe 
rebarbas vindas do processo de prensagem. E esta esteira apresenta problemas em sua estrutura, o 
que gera grande quantidade de material derrubado ao longo do transporte, o que além do 
desperdício, causa sujeira no setor.  
Também foi identificado que a estrutura do laminador, que não está em perfeito estado, 
permite que uma quantidade significativa de barro também seja perdida. No processo de extrusão 
também é observado desperdício de material em diferentes pontos, que são devido ao barro úmido 
que gruda na esteira e no retorno é acumulado nos roletes. 
Já durante o processo de prensagem, tanto os bastões não conformes, como bastões conformes 
que o operador não conseguiu prensar, não passam pela prensa e caem no chão, ao fim da esteira. 
Neste ponto além do desperdício também se observou desorganização no setor.  
Outro ponto crítico é a quantidade significativa de rebarbas que não conseguem voltar ao 
processo pelas esteiras de retorno, então seguem pela esteira que se encontra as telas prontas para 
serem arrumadas nas gaiolas e permitem serem passadas até caírem em um carrinho ao final da 
esteira.  
Por não existir um modo de retorno automático para esses resíduos identificados, fica a cargo 
do operador, retornar este material para o processo, o que exige tempo extra dedicado para esta 
realização. No entanto não existe procedimento operacional padrão para esta atividade de limpeza, 
logo, acontece de forma aleatória e aleatoriamente e sem regularidade, acumulando muitos resíduos 
no setor e muitas vezes pela demora, o material fica inviável de ser retrabalhado devido ao 
endurecimento, então todos os dias uma quantidade significativa de material é desperdiçado.  
As peças, que ao final do processo são classificadas como não-conformes, gera retrabalho no 
processo produtivo. Tal procedimento requer tempo, mão de obra e energia em dobro, o que implica 
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em custos adicionais e perda de faturamento. E o que se perdeu na linha de produção é lucro que se 
deixou de auferir. Sendo assim, deve-se eliminar ou minimizar ao máximo os pontos críticos de 
desperdício na cadeia produtiva. 
 
2.5 DESPERDÍCIO NO PROCESSO DE SECAGEM, QUEIMA E EXPEDIÇÃO  
Durante a secagem, podem ocorrer empenamentos e trincas que geralmente iniciam-se nas 
bordas e propaga-se até o centro da peça, sendo mais aberta na borda. No processo foi analisado que 
quantidades de telhas são desperdiçadas, por não estarem em boas condições para continuarem o 
processo.  
 Em relação ao processo de queima, pode ocorrer a retirada de peças cruas, que representam 
um retrabalho para empresa, e a geração de refugos e trincas que simbolizam desperdício do 
produto acabado.  
Durante o manuseio das telhas no processo de montagem dos paletes, seja para alocação no 
estoque ou para os caminhões de transporte, também são observadas quebras dos materiais. 
É importante se ater ao fato que grandes quantidades de desperdícios, sejam eles, barro e/ou 
telhas úmidas desperdiçadas nos processos da maromba e telhas secas e queimadas com defeitos, 
são empilhados dentro da empresa, o que causa um problema visual, de organização e perca de 
espaço. Após certo volume acumulado, o material é devolvidos as jazidas, demorando muito tempo 
a ter aderir novamente propriedades físicas que lhes permitam voltar ao processo. 
 
3. ANÁLISE DOS DADOS  
A partir da análise e observação do processo produtivo de telhas da cerâmica vermelha, 
através de técnicas de coleta dados, análise e assim realizar a mensuração dos desperdícios na 
cadeia analisada, foi possível traçar estratégias para a redução de perdas no processo.  
Para realizar a mensuração dos desperdícios no macroprocesso da maromba foi elaborado 
formulário de acompanhamento do processo da maromba (coleta de matéria-prima), no qual o 
motorista do caminhão-caçamba anotava quantas conchas diárias de barro ele colocava no caixão-
alimentador do processo de fabricação das telhas. Foram realizadas pesagens da concha vazia e da 
concha cheia para calcular quantos quilogramas de barro eram dispostos no caminhão-caçamba, e o 
peso por concha é de 3910 quilogramas.  
Para a padronização dos valores trabalhados nesta pesquisa, também foram pesadas as telhas 
nas diferentes etapas do processo, esses valores podem ser visualizados na Tabela 01: 
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Fonte: Elaboração própria 
 
Em um segundo formulário elaborado, foram coletados dados das quantidades de gaiolas 
preenchidas durante o turno, e o número de telhas por gaiola, assim foi possível mensurar a 
produção total de telhas diárias pela empresa. De posse dos dados preenchidos no formulário de 
acompanhamento do processo da maromba, durante a primeira quinzena do mês de dezembro, 
chegou-se aos resultados que podem ser visualizados na Tabela 02, apresentado a seguir:  
 
Tabela 02- Resumo dos dados da Maromba referentes à primeira quinzena de dezembro de 2014 












Diante dos dados coletados calculou-se a porcentagem de perda de material, relacionando 
quanto foi utilizado de matéria-prima e quanto realmente foi produzido. Como resultado, 
determinou-se que atualmente ocorre desperdício de 11% de matéria-prima no processo produtivo 
de telha de cerâmica vermelha, o que foi considerado alto e preocupante.  
 
Gráfico 01: Dados da produção de telhas no Processo de Secagem – Novembro/2014 
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Fonte: Elaboração própria 
Para mensurar os desperdícios nos outros pontos do processo, coletou-se os dados em planilha 
eletrônica com as quantidades de telhas enfornadas, desenfornadas e paletizadas, assim como os 
refugos encontrados em cada etapa dos processos.  
O Gráfico 01 demonstra a produção diária dos três tipos de telhas produzidos pela empresa, 
assim como a quantidade de telhas defeituosas por tipo de telha. O total de telhas produzidas foi de 
383.028 mil telhas com subtotal de 1.256 telhas defeituosas, ou seja, uma média diária de 157 telhas 
desperdiçadas no processo por apresentar algum tipo de defeito.  
Os dados coletados em cada fase de produção, estão apresentados na Tabela 03, Tabela 04 e 
Tabela 05 a seguir, que são o resumo dos dados coletados para o mês de novembro e a primeira 
quinzena do mês de dezembro. Vale salientar que o desperdício no secador, só começou a ser 
contabilizado a partir do dia 19 de novembro. 
 
Tabela 03- Dados do processo da secagem – Nov./2014 
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No processo de secagem os dados coletados referenciam a quantidade de telhas produzidas 
por tipo de telha e as quantidades respectivas de desperdício, gerando um total de 3.458 telhas 
desperdiçadas em 13 dias de coleta de dados.  
 
Tabela 04- Dados da desenforna/paletização - Novembro de 2014 
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Fonte: Elaboração própria 
 
Nas tabelas 04 e 05, apresentam-se os dados referentes ao processo de desenforma e 
paletização, com as quantidades produzidas, sendo apresentado as quantidades defeituosas e a 
quantidade de telhas cruas, que geram um retrabalho, pois as telhas devem voltar ao processo para o 














Tabela 05- Dados da desenforna/paletização – 1º quinzena de dezembro/2014 
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Fonte: Elaboração própria 
 
Com a análise dos dados, calcularam-se os percentuais de desperdícios para cada processo, 
em peças e também em quilogramas de barro. Os resultados apresentados nas 03 principais etapas, 
são apresentados na Tabela 06. 
Tabela 06- Percentuais de desperdício de telhas em cada processo 
Fonte: Elaboração própria 
 
Os desperdícios no processo de secagem e desenforna/paletização foram considerados dentro 
de uma margem aceitável para a empresa, uma vez que foram os mais baixos encontrados quando 
comparados aos outros desperdícios do processo, principalmente ao processo de Maromba.  
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O retrabalho ocasionado pelas telhas cruas foi considerado representativo, no mês de 
novembro, e aceitável na primeira quinzena do mês de dezembro, com respeito aos padrões da 
empresa. 
 
3.1 ANÁLISE DOS CUSTOS COM OS DESPERDÍCIOS  
A partir dos dados coletados, e analisados estatisticamente, constatou-se o desperdício de 
134.776,752 quilogramas de barro, durante o período de 15 dias no processo da maromba, e 
utilizou-se este resultado para analisar seus impactos sobre o custo de material perdido.  
Para isto alguns dados relevantes da empresa foram levantados: custo externo de 01 tonelada 
de barro (custo da compra do barro, transporte e frete) e custo da preparação interna (custo com as 
máquinas, energia e mão-de-obra da preparação do barro até estar pronto para ser processado). 
Como a empresa prepara o barro para dois processos distintos, fabricação de blocos e de telhas, o 
valor foi rateado para cada um desses processos. Estes valores podem ser visualizados no quadro 
abaixo: 
Quadro 01: Dados sobre custos e consumo de produção 
 
Fonte: Elaboração própria 
 
De posse destes dados, calculou-se para identificar o custo por tonelada de barro, e tal valor 
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Quadro 02- Resultados do custo com o desperdício 
 
Fonte: Elaboração própria 
 
O barro desperdiçado durante os primeiros 15 dias de dezembro de 2014 custou à empresa, 
em média, R$ 2.224,00. Com esse valor, e estipulando uma projeção anual é encontrado um custo 
de desperdício no valor de R$ 53.376,00. 
 
3.2 SOLUÇÕES PROPOSTAS  
As perdas no macroprocesso da maromba são as que possuem maiores proporções. Foram 
analisadas as causas dos diferentes tipos de desperdícios nas etapas do processo de desperdício de 
bastões, rebarbas e telhas empenadas. O desperdício de bastão consiste na perda do material depois 
de ser extrudado e antes de ser prensado, e identificado que o maior impacto de desperdício no 
processo é a falta de vácuo no processo de extrusão, o que faz com que os bastões cheguem à 
prensa sem a conformação devida.  
Com a troca de óleo diesel pelo desmoldante, resolveu o problema da colagem das telhas na 
prensa. A secagem do bastão em temperaturas normais se tornou mais lenta, logo se tem mais 
tempo para retornar o material ao processo sem mudar suas características físicas, outra vantagem é 
este material não ser tóxico e não ter cheiro.  
Para a diminuição do percentual de telhas cruas, foi realizado limpeza dos canais para que o 
fogo possa circular continuamente pelas câmaras proporcionando uma queima uniforme. Com a 
implementação desse procedimento, foi possível calcular redução de 3,28% para 1,64% de telhas 
cruas, que precisavam voltar ao processo de queima. 
As indicações para o aperfeiçoamento do macroprocesso da maromba constam da seguinte 
forma:  
a) Aperfeiçoar o processo de corte e prensagem a fim de diminuir ao máximo as rebarbas e 
materiais defeituosos; O que não se conseguir solucionar, implantar esteiras de retorno para que o 
material seja retrabalhado, automatizando o processo.  
b) Reforçar a estrutura do laminador, que foi identificado com fissuras por onde sai o barro. 
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c) Colocar proteção nas laterais da esteira que segue para o laminador e proteção de borracha 
no ponto onde caem as rebarbas.  
d) Esteira de retorno dos bastões para a esteira das rebarbas, que seguirá para o misturador. É 
indicado que ao fim desta esteira deve haver uma lâmina que corte os resíduos, para que o 
misturador não seja prejudicado com torrões de barro.  
e) Melhorar os gerenciamentos de atividades no setor de manutenções  
f) Colocar proteção na esteira por onde as telhas passam para serem colocadas na gaiola.  
g) Reforçar o treinamento da ferramenta da qualidade 5S, na conscientização de todos os 
colaboradores da importância da limpeza e organização do setor. 
 
Para melhorias no processo de estocagem, segue as recomendações para estocagem do 
material:  
a) Cobrir as telhas com lona plástica; 
 b) Melhorar a condição dos pallets; 
c) Respeitar alturas máximas de pilhas;  
d) Evitar contato com umidade;  
e) Ficar em locais cobertos ou serem cobertas com lona plástica;  
f) Planejar o layout a fim de reduzir o transporte;  
g) Planejar locais de estocagem e vias de acesso;  
h) Aplicar critérios de utilização – o primeiro que entra é o primeiro que sai. 
 
4. CONCLUSÃO 
As atividades realizadas para concretização deste estudo permitiram o conhecimento de todas 
as fases do processo de fabricação das telhas, a partir das observações realizadas in loco, elaboração 
de formulários e coleta e análise dos dados, em que foi possível identificar e calcular o nível de 
desperdícios nas diferentes etapas do processo analisado.  
 Estes desperdícios foram na proporção de 11% no macroprocesso da maromba, em média 1% 
para as telhas defeituosas tanto no processo de secagem, como na desenforna e paletização, sendo 
esses desperdícios considerados dentro da média de empresas concorrentes e a taxa de desperdício 
de 3,28% para as telhas cruas, ou seja que precisam voltar ao processo, conforme as tabelas 
apresentadas anteriormente.  
Diante destes resultados foram apresentadas sugestões e implementado melhorias que 
surtiram em uma redução de 2% no retrabalho das telhas cruas. Outras modificações foram 
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propostas e parte delas serão inseridas no processo produtivo, como por exemplo as esteiras de 
proteção lateral, a esteira de retorno dos bastões entre outras.  
Por fim, muitas das melhorias propostas estão relacionadas com os métodos de trabalho, logo 
para conseguir sucesso com as implantações é preciso estimular os funcionários da empresa para 
que estes se tornem flexíveis e adaptáveis as mudanças, isso pode ser alcançado a partir de 
palestras, cursos profissionalizantes ministrados dentro da própria empresa ou em parceria com 
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